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*本報を ｢単板切削条件に関する研究 (第14報) StudiesonVeneerCuttingConditions(ⅩⅠⅤ)｣とする｡前報 ｢単板切削現象の変化
に及ぼすプレッシャバーーナイフ-被削材相互の位置関係の影響 (解析 と実験)(IX)｣は,長崎大学教育学部紀要 -自然科学一 第
68号 23-28 (2003.3)に掲載｡






実験を行った｡ とくに,本報では,バーの先端断面形状 と,それに基づ くす くい面への二
次圧縮作用に着目し,それらがす くい面に働 く切削応力分布および摩擦係数の変化に及ぼ
す影響を明らかにしようとした｡














量をrtとする｡)と呼ぶ｡この場合,一次圧縮の dにおけるバー先端と工具刃先との垂直距離 Vに相当する二次圧縮の rtにおけるバー
と工具すくい面との拘束距離 utは,工具切れ刃の切削角を0(o),バー先端と工具刃先との水平距離をhとし,さらにFig.1の幾何学
的関係を用いると,シャープバーでは,


















































































木取 りの角材を採取 し,1切削条件13個の試験片 (実験繰返 し数13回分の試験片)を採取 し,気乾状態 (平均気乾比重0.49,含水率
ll.3-12.6%)および飽水状態 (約 6-8カ月間水中に浸潰し,水中に沈んだ状態)に調整したのち,供試した｡
切削実験は,切削面が板目面 (木表側)となる二次元横切削とした｡また,逃げ角αはlo一定,切削速度 (被削材の送 り速度)は138.7
mm/血の低速度を採用した｡切込量 tは5mm一定とし,バーと工具刃先との垂直距離 Vは4.5mm一定,さらに,いずれのバーに対して
もレス トレイントの最大量 rtが0.74mm一定となるようにした｡即ち,バーの先端断面形状によって,バーと工具刃先との水平距離 hが
異なる｡これらの h, U,rtのほか,設定されたバーの圧入深さ (コンプレッションの最大量)d,(1)～(4)式による ut(拘束距離)およ
び(6)～(9)式によるLt(すくい面上の最大負荷位置)の計算値などをTablelに示す｡
実験に先だち,通常工具を用いて工具すくい面と単板 との接触長さAを測定し,その結果 (Table1)に基づいて,T2ナイフの i7Cを
0.23-A(mm)の範囲 (約11-14段階に変化)に決定した｡また,通常工具による切削実験では,前記したように,ek,FHおよび Fvの
測定のみならず,それらの値を用いて,分割工具による切削実験の妥当性を調べた｡















































Pressurebar Sh arp Double- Roundbarb fac Qt (mm)
A B bar 01 2 4 6.8 2■3.5
h(mm) 0.50 1.432.223.373.963.96
Lt(mm) 1.52 1.60 1.832.734.994.99
d (mm),V (mm) d-0.50,u-4.50
rt(mn1),Vt(mm) rt-0.74,vt-4.26




Pressurebar Sharp Double- ･Roundbarb fac Qt(mm)
A B bar 01 2 4 6.8 23.5
FH' Air-dried 1.130.89 0.59 0.530.56 0ー550.530.590.60
(kgf/mm)wateトSaturated 1.070.73 0.53 0.530.530.560.510.500.55




Round bar(Q, = 1)
















































































































大きさの相異は,Fig･5における aF,aNの大きさの相異 とほぼ同様 と考えてよい｡また,
特定の Pにおける T,Oの大きさは,正確には(ll)式を用いて求めなければならないが,そ
れらの大きさの相異 も, aF,aNの大きさの相異 とほぼ同様 と考えてさしつかえない｡た
だし,αTは,おおよそ気乾材では0.10-0.17,飽水材では0.17-0.25,また,α吊ま,気乾
材では0.13-0.20,飽水材では0.12-0.27の範囲の大きさである｡
す くい面上の摩擦係数/‖ま, ㍗, ♂を用いると,
28 杉 山 滋
〃 - ㍗/♂ (12)
で求められるが,いずれの条件下においても,βT≒β0･(あるいは,BF≒BN)であるから,
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くなる (とくに,ラウンドバーでは,レストレイントの最大量 rtを受けるすくい面上の最大負荷位置 L,tも大きくなるO)ことに起因す
るが,気乾材で Fvの絶対値が大きくなるのは,主に,気乾材の材料強度と,コンプレッション,レス トレイントの両作用が大きくなる
ことに起因するO
